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Jusqu'a present on utilisait des appareils separes 
pour les differences operations a effectuer au cours 
du craicement d'objets, notamment ^pour le recuie de 
la matiere formant les objets ti la polymerisation 
s du verais sur ce'ux-ci. Ce nnode de precede rendait 
impossibie touce automacion. 

La presence invendon vise a remedier a cet incon- 
venient et a pour objet une installation pour le trai- 
tement d'objets permettant de rendre ces operations 
aucomatiques. 

Cette installatioa esc caracterisee en ce qu'elle 
compone un convoyeur sans fio amenant les objets 
successivemeat dans un tour de recuit de la matiere 
t'ormant les objets, un refroidisseur, au moins un 
'5 appareil de vernissage et de sechage, un four de 
poiymerisation du vernis et finalemenc un poste de 
decharge des objets traites, en ce que le convoyeur 
passe dans la parcie inferieure du four de recuit, les 
objets qu'il porte s'etendant au-dessus de lui dans la 
^ partie superieure du four ou sonc disposes des corps 
de chauffe, et en ce que des moyeos de protection 
sont montes entre les corps de chauffe et le con- 
voyeur pour proceger celui-ci centre Taction de la 
chaJeur rayonnant dans la panie superieure du four. 
-3 Le dessin annexe represente, a citre d'exemple, 
une forme d'executioa de I'tnstallatioQ faisanc To b jet 
de la presence invendon. 

La fig. i est une vue d*ensemble schematique de 
cette installadon. 
-0 La fig. 2 esc une 'Aie en bout d'un four de recuit. 
L' installatioa representee a la fig. 1 est destinee 
au traitemeac de tubes naecailiques 15. du genre cubes 
de pate dentifrice. EUe pourraic egaJemenc convenir 
pour !e craitemenc de n'imporce quel autre objet 
metailique ou non. Clecce iascallation comporce un 
convoyeur sans fin qui, dans Texemple represente. 
est conscicuc oar une chaine Jcsitince d*'jne f-con 



generale en 1 et recevant les tubes- 15 a partir d'une 

arrivee 2 pour les amener successivement, en se 
deplaganc dans le sens de la fleche T, dans un four 3 40 
pour le recuit du metal formant les tubes, un ret'roi- 
disseur 4, un premier appareil de vernissage 5 et de 
sechage 6, un second appareil de vernissage 7 et de 
sechage 8, un four de po(ymerisactoa du vernis 9 
et tinalement un poste 10 de decharge ou de sortie li 
des objets ou cubes traites. 

Le four de recuit 3 represente en detail a la 
fig. 2 comprend une partie superieure dans laquelle 
sonc disposes des corps de chauffe moatres schemaci- 
quemenc en 11 et une partie inferieure dans laquelle ;i) 
passe la chaine sans fin I telle que decrite dans le 
brevet Suisse 347480 du meme ticulaire. Cette 
chaine I comprend des plateaux 12 portant deux 
rangees de broches 13 desunees i recevoir les tiges 
tubulaires 14 de suppons consdcues dans Texemple .-J 
represente pax des corbeilles porte-tubes 14' suppor- 
tant les tubes metalliques 15 a recuire. Une chicane 
cencrale 16 est suspendue entre les rangees de cor- 
beilles 14' au suppoa central de corps de chauffe et 
s'etend horizoncalement tout le long du four 3. Deux 
autres chicanes iateraies 17 sont fixees sur des con- 
soles 18 bouloonees sur les parois Iateraies du four 
et s'eteQdenc egalement tout le long de celui-ci. L'es- 
pace eacre la chicame ceacrale 16 et chaque chicane 
lateraie 17 est juste suffisant pour permetire le pas- « . 
sage des ages 14. 

Les chicanes 16 ec 17 qui sont disposees encre 
les corps de chauffe 11 et la chaine I ser/ent a pro- 
ceger celle-ci concre Tacuon de la chaleur rayonnanc 
dans la panie superieure du four 3. Les suriaces to 
superieures ie ces chicanes sonc polies pour reflc:- 
chir la chaleur vers le haut comme indiquc par les 
Heches vertJC2:;s a la fig. 2. 
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Au lieu do deux rangees de supports ou cor- 
beiiles porce-cubes. on pourraic en prevoir davancige. 
par exemple trois rangees avec qLiaire corps de 
chaui'fe. 

Grucc :i i:i disposition duns !e four de rocutt do 
^.iiicujies protoctiO(K :i esc possible do lairc piisscr 
!:t ciiuine dans ce ioiir suns 'siuelle ^oit iOi.ir.iis-' .i 
\'JL :cr:) peril cure ciovJe .(ui y rirgiio et qu'oiic :ic poui- 
raic supporter sans etre deterioree. Ceci permet done 
lu de faire parser les tubes mecalliques portes par la 
chaine aucornaciquement d'un poste a Tautre pour les 
soumeccre aux diverses operadons decrices et que 
comporte le traitement de ces tubes. 

Dans une autre application, ['installation pour- 
55 raic comporter plus d'un lour de recuit cc plus d'un 
four de polymerisation. 

REVEND[CAT[ON 

Instaliaiion pour le traitement d'objecs, caracte- 
risee en ce qu*elle comporte un convoyeur sans fm 

20 amenanc les objeis successivement dans un four de 
recuit de la madere formaat les objecs, un ret'roidis- 
seur, au raoins ua appareil de vernissage et de 
sechage, un four de polymerisation du vernis et fina- 
lemenc un poste de decharge des objets traites, en 

25 ce que le convoyeur passe dans la parde inferieure 
du four de recuit. les objets qu'ii porte s'etendanc 
au-dessus de lui dans la partie superieure du four ou 
sonc disposes des corps de chaucfe, et en ce que des 
moyens de procecuon sont montes entre les corps 



dc cliautfe et le convoyeur pour proteger celui-ci 
concre i'uccion de la chaJeur rayonnant dans la parcic 
superieure du tour. 

SOLS-RE\ENDlCATIONS 
"I. (nscutlLuion scion \j. rc/oiidicLiuon. c-ri;c:criscc 
•.•11 Cw* J lie Ichdtis mo yens vie pror.cct ion joniprctuiont 
des cliicunob disposevs jLii-dcssus du ::onvoycur ,t 
presencant des surfaces reclechissant lu chaleur vers 
le haul dans la partie superieure du four. 

2. Installation selon la revendication et la sous- 
revcndication 1. caracterisee en ce que !e convoyeur 
porte au moins deux rangees de supports d'objets, 
et en ce qu'une chicane horizontale ceatrale est sus- 
pendue entre lesdites rangees de supports et deux 
chicanes laterales horizoncales soot fixees aux parois 
[aterales du four, de chaque cote de ces rangees de 
suppoas, ces chicanes centrale et laterales s'eten- 
dant tout le long du four de recuic ec I'espace entre 
la chicane centrale et chaque chicane laterale etant 
juste sut'fisant pour laisser passer les tiges supportant 
les supports. 

3. InstalJadon selon la revendication et les sous- 
revendicadons I et 2, pour le traitement de tubes 
mecalliques, caracterisee en ce que lesdits supports 
sonc coQS titues par des corbeilles porte-tubes. 

4. Installation selon la revendicadon, caracte- 
risee en ce qu'elle comprend plusieurs fours de recuit 
•:t de polymerisation. 

Automadon industrielle S. A. 
,\t:indaiaircs : periaz. Kirker & O^, Geneve 
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Until now, separate devices were used for the different /l* 
operations to be effected during the course of processing objects, 
particularly for annealing the substance forming the objects and 
polymerizing glaze on them. This kind of process made any 
automation impossible. 

The present inventions aims at eliminating this disadvantage 
and pertains to an installation for processing objects which 
enables making these operations automatic. 

This installation is characterized by the fact that it 
includes a continuous conveyor bringing objects successively to a 
furnace for annealing the substance forming the objects; a cooler; 
at least one glazing and drying device; an oven for polymerizing 
the glaze; and finally a station for unloading the processed 
objects, in that the conveyor goes into the lower section of the 
annealing furnace, the objects that it carries extending above it 
in the upper section of the furnace where the heating elements are 
positioned, and in that protective means are mounted between the 
heating elements and the conveyor in order to protect it from the 
effect of the heat radiating from the upper section of the furnace. 

The attached sketch shows, as an example, a production form of 
the installation which is the object of the present invention. 

Figure 1 is a diagrammatic view of the whole assembly of this 
installation. 

Figure 2 is a view at the end of an annealing furnace. 



^Numbers in the margin indicate pagination in the foreign text. 
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The installation shown in Figure 1 is intended for processing 
metallic tubes 15, of the toothpaste tube kind. It is also 
suitable for processing any other object, metallic or not. This 
installation has a continuous conveyor, which in the example shown, 
consists of a chain designated in general by 1 and receiving tubes 
15 from an input 2 in order to, moving in the direction of 
arrow 1', bring them successively into furnace 3 for annealing the 
metal forming the tubes, a cooler 4, a first glazing 5 and drying 
6 device, a second glazing 7 and drying 8 device, an oven for the 
polymerization of the glaze 9 and finally an unloading or output 
station 10 of the object or tubes processed. 

The annealing furnace 3 shown in detail in Figure 2 includes 
an upper section in which the heating elements shown 
diagrammatical ly at 11 are positioned and a lower section through 
which the continuous chain 1 goes as, it is described in Swiss 
patent no. 347480, in the name of the same Claimant. This chain 1 
includes plates 12 holding two rows of hooks 13 designed to hold 
tubular support rods 14 constituted in the example shown by the 
tube-holder baskets 14' carrying the metallic tubes 15 to be 
annealed. A central baffle 16 is hung between the rows of baskets 
14' to the central support of the heating elements and extends 
horizontally along the length of furnace 3. Two other lateral 
baffles 17 are fastened on brackets 18 bolted on the furnace's side 
walls and also extend along its whole length. The space between 
the central baffle 16 and each side baffle 17 is just large enough 
to let through rods 14. 

3 



Baffles 16 and 17 which are placed between the heating element 
11 and chain 1 are used to protect the latter from the heat 
radiating in the upper section of furnace 3. The upper surfaces of 
these baffles are polished in order to reflect the heat toward the 
top as indicated by the vertical arrows in Figure 2. 

Instead of two rows of supports or tube-holder baskets, more 
could be provided, for example, three rows with four heating 
elements . 

Because of the layout of the protective baffles in the 
annealing furnace, it is possible to have the chain go through the 
furnace without having it subjected to the high temperatures 
existing there and that it could not undergo without being damaged. 
This therefore enables transporting metallic tubes held by the 
chain automatically from one station to another in order to subject 
them to the different operations described and that are included in 
the processing of these tubes. 

In another application, the installation could include more 
than one annealing furnace and more than one polymerization oven. 

CLAIM 

Installation for the processing of objects, characterized by 
the fact that it includes a continuous conveyor bringing objects 
successively to a furnace for annealing the substance forming the 
objects, a cooler, at least one glazing and drying device, an oven 
for polymerizing the glaze and finally a station for unloading the 
processed objects, in that the conveyor goes into the lower section 
of the annealing furnace, the objects that it carries extending 



above it in the upper section of the furnace where the heating 
elements are positioned, and in that protective means are mounted 
between the heating elements and the conveyor in order to protect 
it from the effect of the heat radiating from the upper section of 
the furnace. 

SUB-CLAIMS 

1. Installation according to the claim, characterized by the 
fact that said protection means include baffles placed above the 
conveyor and having surfaces reflecting the heat towards the top in 
the upper part of the furnace. 

2. Installation according to the claim and to sub-claim 1, 
characterized by the fact that the conveyor holds at least two rows 
of object-holders, and in that a horizontal central baffle is hung 
between said rows of holders and two lateral horizontal baffles are 
attached to the lateral sides of the furnace, on each side of these 
rows of holders, these central and lateral baffles extending the 
whole length of the annealing furnace and the space between the 
central baffle and each lateral baffle being just large enough to 
let through the rods carrying the holders. 

3. Installation according to the claim and to sub-claims 1 and 
2, for the processing of metallic tubes, characterized by the fact 
that said holders consist of tube-holder baskets. 

4. Installation according to the claim, characterized by the 
fact that it includes several annealing and polymerization 
furnaces . 

2 Figures. 
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